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L'invention a pour objet un procede de gestion de I'entree d'une 
nouveile bobine dans une installation de traitement en ligne continue d'un 
produit en bande et couvre egalement une installation de traitement 
perfectionnee pour la mise en oeuvre du proced6. 

On sait que le processus de fabrication de produits siderurgiques, en 
particulier de bandes m6talliques, necessite une serie de traitements 
successifs. D'une fagon generate apr&s ('elaboration de I'acier et sa coulee 
en lingotferes ou par coulee continue, on realise tout d'abord un laminage & 
chaud et le produit enroule en bobine est ensuite soumis £ diverses 
operations, generalement un recuit, un decapage permettant d'eliminer la 
calamine et un laminage & froid qui peut etre realise soit sur un train 
reversible soit sur un laminoir tandem. La bande ainsi laminee peut, 
ensuite, etre soumise a divers traitement, par exemple d6graissage, 
revenu, decapage, revetement de surface etc... 

devolution de la technique conduit de plus en plus & regrouper en 
une ligne continue certains traitements qui, auparavant, etaient realises 
dans des equipements s6pares, la bande etant enroulee en bobine 3 la fin 
d'un traitement pour etre transportee dans I'equipement suivant afin de 
subir un autre traitement. 

La bande a traiter, alimentee sous forme de bobines placees Tune 
apres Tautre sur une derouleuse, passe successivernent dans les diverses 
sections de Tinstallation. Pour realiser le traitement en continu, il faut done, 
a la fin du deroulement d'une bobine, fixer la queue de celle-ci, e'est-a-dire 
son extremite aval dans le sens de defilement, sur la tete de la bobine 
suivante, e'est-a-dire I'extremite amont dans le sens de defilement. Cette 
jonction, qui doit etre capable de resister aux efforts appliques sur la bande 
pendant le defilement dans les sections successives de Installation est 
realise, le plus souvent, par soudure electrique, en particulier dans le cas 
de bandes d'acier. 

On peut, par exemple, appllquer les deux parties a souder Tune sur 
Tautre mais il en r6sulte une sur§paisseur, et gen§ralement, on prefere 
r6aliser une soudure bord a bord, par etincelage. 

Dans tous les cas, il faut que les deux extremites, respectivement 
aval et amont des deux bandes successives & souder, soient parfaitement 
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parallel** , el elles sont done cisai.lees avant la soudure par des moyens qui 
peuvent etre integres a I'equipement de soudage. 

Cependant, etant donne que I'on traite des boblnes venant du 
lam,no,r a chaud, il faut d'abord proceder a une operation d'eboutage afin 
denmlner la tete et la queue de la boblne qui ne sont pas rectiligne et 
peuvent presenter certains defauts. 

Le processus de jonction de deux bobines successives s'effectue 
done par etapes successives dans des equipments qui, generalement, 
sont regroupes dans une section d'entree de I'installation associee le plus 
souvent a deux derouleuses portent respectivement. Tune la boblne en fin 
de deroulement et I'autre la nouvelle bobine a traiter. 

A la fin du deroulement de la premiere bobine, II faut done, tout 
d abort, proceder a Peboutage de la queue de ce.le-ci dans une eisaille 
d entree puis positionner la bande dans la machine de soudage et proceder 
au asa,! age de son extremite aval. Pendant ce temps, on a pu commencer 
le deroutement de la premiere bobine, a partir de la seconde derouleuse et 
real.ser I eboutage de la tete de celle-ci au moyen d'une eisaille d'entree La 
nouvelle bande est a.ors introduce dans la machine de soudage 
positionnee et cisaillee. y ' 

Avantageusement, les extremites des deux bandes sont cisaillees en 
meme temps dans la machine de soudage qui, a cet effet, est associee a 
des moyens de positionnement et de serrage des extremites des deux 
bandes a souder et a des moyens de cisaillage des deux extremites le long 
de deux lignes parfaitement parallels qui sont ensuite rapprochees I'une 
vers I autre pour realiser le soudage, en particulier par etincelage, en faisant 
passer un courant electrique entre les deux bandes a souder 

Toutes ces operations demandent, evidemment, un certain temps 
pendant lequel le defilement de la bande doit etre arrete, ou au moins 
ralentj a une Vitesse minimale. ' 
30 En effet, si Ton peut realiser I'eboutage et le cisaillage des bandes au 

defile, au moyen d'une eisaille volante, le positionnement des deux 
extremes a souder et I'operation de soudage demandent, normalement un 
arret complet. ' 

Or, dans la plupart des installations de traitement en ligne continue 
35 le defilement de la bande doit etre poursuivi en permanence. 
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C'est le cas, en particulier, des installations utilises couramment, 
pour le decapage en ligne continue de bandes d'acier. D'une fagon 
g§n6rale, une telle ligne comprend successivement un four de recuit et une 
installation de decapage pour Termination de la calamine, qui est 
5 constitute, le plus souvent, d'une serie de bacs remplis d'acide dans 
iesquels plonge la bande. Bien entendu, d'autres equipements peuvent etre 
necessaires, par exemple un dispositif de decalaminage par grenaillage 
plac6 avant les bacs de decapage afin de favoriser le decapage chimique. 
La vitesse normale de defilement de la bande dans des bacs d'acide 
10 peut etre tres elevee et peut aller, par exemple, jusqu'a 400 m/mn. Or, 
comme on vient de le voir, le defilement de la bande doit etre arrete 
periodiquement, dans la section d'entr6e, pour permettre les operations de 
jonction de la queue d'une bobine avec la t§te de la bobine suivante. 

Etant donne que I'intensite du decapage depend du temps de sejour 
15 de la bande dans I'acide, il est necessaire que la vitesse de defilement dans 
les bacs soit sensiblement constante. C'est pourquoi Ton interpose, entre la 
section d'entree et la section de traitement, par exemple de decapage, un 
dispositif d'accumulation qui est rempli a I'avance d'une longueur de bande 
mise en reserve afin de poursuivre le defilement dans la section de 
20 traitement & vitesse normale pendant le temps d'arret dans la section 
d'entree pour la jonction des deux bandes successives. 

De meme, I'installation se termine par une section • de sortie 
comprenant au moins une enrouleuse de la bande en bobine. La longueur 
enroulee etant evidemment limitee, il faut, a ia fin de Tenroulement d'une 
25 bobine, couper Textremite de celle-ci et engager la suite de la bande sur 
une autre enrouleuse afin de permettre I'evacuatton de la bobine enroulee. 
Ces operations demandent un certain temps d'arret du defilement, pendant 
lequel le decapage doit se poursuivre. . 

C'est pourquoi un accumulates aval doit §tre plac6 entre la section 
30 de traitement et la section de sortie afin de mettre en reserve la longueur de 
bande traitee a vitesse normale pendant le temps d'evacuation d'une 
bobine enroulee. 

D'une fagon gen6rale, une installation de traitement en ligne 
continue, en particulier pour le decapage de bandes d'acier, comprend 
35 successivement, dans le sens de defilement de la bande, une section 
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d'entree, un accumulates amont, une section de traitement un 
accumulateur aval et une section de sortie, les accumulateurs amont et 
I'accumulateur aval ayant chacun une capacite d'accumulation 
correspondant au moins a (a longueur de bande defilant, a Vitesse normale 
dans la section de traitement, respectivement pendant le temps d'arret dans' 
la section d'entree pour la jonction d'une nouvelle bobine et pendant le 
temps d'arret dans la section de sortie pour ('evacuation d'une bobine 
enroulee. 

A titre d'exemple, la figure 1 est un diagramme indiquant en 
abscsse, les temps necessaires aux etapes successives du processus de 
jonction d'une bobine en fin de deroulement avec une nouvelle bobine ces 
etapes, referencees A a K, etant, par exemple, les suivantes : 

- A: Arret dans la section d'entree de la bobine en fin de 
deroulement. La Vitesse de defilement etant elevee, par exemple 
400 m/mn, le temps d'arret peut etre de I'ordre de 5 secondes comme 
indique sur le diagramme. 

- B : Coupe pour I'eboutage de la queue de la bande en fin de 
deroulement. 

- C : Positionnement dans la soudeuse de la queue de la premiere 

20 bande. 

- D : Introduction de la bande suivante a partir de la seconde 
derouleuse. Cette operation necessite ('engagement de la tete de la bobine 
suivante dans les equipements d'entree et peut done demander un certain 
temps, par exemple 10 secondes, comme indique sur le diagramme Bien 

25 entendu, la tete de la bobine suivante doit etre eboutee, mais cette 
operation a pu etre realisee a I'avance, chaque derouleuse pouvant etre 
associee a une cisaiile d'entree. 

- E : Positionnement de la bande suivante dans la soudeuse. par 
exemple au moyen de guides lateraux d'entree. 

On voit sur le diagramme que les operations C, D, E peuvent 
demander chacune environ 1 0 secondes. 

- F : Cisaillage des extremites en vis-a-vis des deux bandes. Comme 
on I'a indique, les bords en vis-a-vis des deux bandes successives doivent 
etre rectilignes et parfaitement paralleles, en particulier pour un soudage 
par etincelage. A cet effet, II est habituel d'utiliser une cisaiile double 
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permettant de realiser en meme temps, de part et d'autre de I'appareif de 
soudure, le cisaillage des deux bords en vis-a-vis. Cette operation peut 
done §tre rapide et demander, par exemple, 5 secondes. 

- G : Soudage des deux bords en vis-a-vis. Cette operation depend 
du procede de soudage mais peut demander, en moyenne 15 secondes. 

- H : Finissage de la soudure, en particulier, lorsque I'on doit eviter 
une surepaisseur. II est interessant, en effet, de realiser le soudage 
par etincelage mais Ton sait qu'il se produit alors un bourrelet qui 
risque de deteriorer les cylindres de laminage. Ce bourrelet doit done 
etre elimine par rabotage. Selon les cas, cette operation peut etre 
effectuee soit dans la machine de soudage elle-meme, soit 
legerement en aval de celle-ci et, dans ce cas, il faut depla'cer la 
jonction soudee depuis la machine de soudage Jusqu'a la machine 
de rabotage. 

Le temps necessaire aux operations de finition peut etre de I'ordre de 
10 secondes. 

- I : Retour a la vitesse normale de defilement. Cette vitesse etant 
elevee, il faut un certain temps d'acceleration qui peut etre evalue a 5 
secondes. 

20 Le diagramme de la figure 1 montre que le temps mort allant du 

moment ou Ton commence a reduire la vitesse jusqu'au moment ou celle-ci 

revient a la vitesse normale, depasse 1 minute. 

De plus, certaines operations supplemental sont eventuellement 

necessaires dans certains cas, par exemple un etape J d'encochage des 
25 extremites de la partie soudee, qui peut demander 10 secondes et une 

etape K de recuit de la soudure qui peut demander 40 secondes. Ces deux 

etapes peuvent etre realisees en meme temps avant I'acceleration de la 

bande pour le retour a la vitesse normale. 

Selon le diagramme de la figure 1, le temps global pendant lequel le 
so defilement doit etre arrete dans la section d'entree, peut done aller de 75 a 

115 secondes. 

Bien entendu, le diagramme de la figure 1 n'est qu'un exemple et 
d'autres operations pourraient eventuellement etre ajoutees au processus 
de jonction, mais dans tous les cas, le temps mort d'arret du defilement 
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pour la jonction des deux bandes reste compris entre 1 minute et 1 minute 
30. 

Or, comme on Pa vu, la Vitesse de defilement normale est assez 
elevee, par exemple de I'ordre de 400 m/mn, et doit, autant que possible 
rester sensiblement constante. L'accumulateur amont doit done avoir une 
capacite comprise entre 400 et 600 metres pour que la longueur de bande 
mise en reserve alimente la section de traitement pendant le temps d'arret 
dans la section d'entree. 

De tels accumulateurs sont extremement encombrants et onereux 
mais leur utilisation reste, cependant, rentable pour des productions 
importantes. 

C*est pourquoi, depuis quelques annees, on a realise de 
nombreuses installations fonctionnant en ligne continue, non seulement 
pour le decapage mais pour d'autres operations, par exemple le laminage a 
is froid ou le revetement de surface. 

Toutefois, depuis un certain temps, les besoins de la clientele ont 
evolue et necessitent, periodiquement, une modification du plan de charge 
d'une usine, la composition de I'acier et les dimensions des bandes 
produites pouvant varier assez souvent. 

Comme on vient de le voir, une installation de traitement en ligne 
continue, est munie dans sa section d'entree, de moyens permettant de 
realiser la jonction entre des bobines successives sans arreter le defilement 
dans la section de traitement. II est done possible de traiter successivement 
des bandes ayant des caracteristiques structurelles et dimensionnelles 
differentes, en les soudant I'une apr^s I'autre. Cependant, la longueur de 
bande a traiter peut egalement varier en fonction des besoins et, dans la 
pratique, il arrive assez souvent que I'on doive traiter des bobines ayant 
une faible longueur, par exemple de 300 a 400 metres. Or, l'accumulateur 
amont place entre la section d'entree et la section de traitement doit 
30 alimenter la section de traitement pendant un temps mort d'arret dans la 
section d'entree dont la duree ne peut pas etre diminuee au-dessous d'une 
certaine limite du fait qu'il resulte d'une succession de fonctions dont les 
temps elementaires sont enchaTnes en sequences. 

Cependant, apres s'etre vide pour alimenter la section de traitement 
pendant le temps d'arret, l'accumulateur doit etre de nouveau rempli pour 
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permettre la jonction avec la bobine suivante et, pour cefa, on fait defiter la 
nouvelle bande, dans la section d'entree, a une Vitesse plus elevee que la 
Vitesse normale de traitement, par exemple 600 a 800 m/mn. 

Si la nouvelle bobine est tres courte, sa queue peut arriver dans la 
5 section d'entree avant que I'accumulateur ne soit complement rempli et il 
faut, a ce moment, de nouveau arreter le defilement dans la section 
d'entree pour realiser la jonction en alimentant la section de traitement a 
partir de I'accumulateur. SMI est possible d'absorber le passage d'une seule 
bobine courte, en revanche, I'insuffisance de remplissage peut se cumuler 
10 si plusieurs bobines courtes doivent §tre traces successivement. 

La presente invention permet de resoudre ce probleme grace a un 
nouveau precede et une installation perfectionnee qui permettent de reduire 
considerablement le temps mort de la section d'entree et, ainsi, d'incorporer 
beaucoup plus facilement dans la ligne des bobines de tallies differentes 
is En outre, grace a cette reduction du temps mort d'entree, invention permet 
d'augmenter la vitesse reelie de traitement et, ainsi, la productivity de la 
ligne. 

[.'invention a done pour objet, d'une facon generate, un precede de 
gestion de I'entree d'une nouvelle bobine dans une installation de 
20 traitement en ligne continue d'un produit en bande, alimentee en bobines 
successives et comportant des moyens de commande du defilement en 
continu de la bande, successivement dans une section d'entrde un 
accumulateur amont, une section de traitement, un accumulateur aval et 
une section de sortie, la section d'entree etant munie de moyens de 
25 jonction, par etapes successives, de la queue d'une bobine en fin de 
deroulement avec la tete d'une nouvelle bobine, procede dans lequel le 
defilement de la bande est arrete ou, au moins, ralenti, dans la section 
d'entree, pendant un temps necessaire au processus de jonction et la 
section de traitement est alimentee, pendant le temps d'arret, par une 
longueur de bande mise en reserve a I'avance dans I'accumulateur amont 
pour la poursuite du traitement a une vitesse normale de defilement. 

Conformement a ('invention, on divise le temps global de realisation 
du processus de jonction d'une nouvelle bobine en au moins deux periodes 
correspondant respectivement a au moins deux series d'etapes du 
processus de jonction realisees dans au moins deux parties successives de 
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la sect.on d entree de Installation, respectivement une premiere partie et 
une seconde partie et Ton met en reserve une longueur variable de bande 
dans au moins un accumulateur intermediate interpose entre lesdites au 
mo.ns deux parties de la section d'entree, de facon a menager un intervalle 
de temps de duree variable entre lesdites au moins deux periodes du 
processus de jonction d'une meme bobine avec la suivante 

Comme on I'a vu plus haut, les etapes successives du processus de 
jonct.on comprennent, normalement, des operations de preparation de la 
queue de la premiere bande et de la tete de la nouvelle bande le 
pos,t.onnement desdites queue et tete dans une machine de soudage le 
soudage proprement dit et au moins une operation de finition de la jonction 
soudee. J 

Dans un premier mode de realisation de .'invention, on realise 
I operat.cn de soudure, dans la premiere partie de la section d'entree a la 
fin de la premiere periode du processus, et I'on fait ensuite passer dans 
I accumulateur intermedial la queue de la premiere bobine et sa jonction 
soudee avec la tete de la bobine suivante, le defilement etant de nouveau 
arrete dans la seconde^artie de la section d'entree pour realiser au moins 
une operation de finition dans la seconde periode du processus de jonction 

Dans un autre mode de realisation de I'invention, a la fin de la 
prem.ere periode du processus, on realise une jonction provisoire de la 
queue de la premiere bobine avec la tete de la bobine suivante et I'on 
reprend ensuite le defilement de la bande pour amener .adite 'jonction 
prov.so,re dans la seconde partie de la section d'entree en passant par 
I accumulateur intermediate, le defilement etant de nouveau arrete dans la 
seconde partie de la section d'entree pour realiser au moins une operation 
de finition dans la seconde periode du processus de jonction. 

De facon particulierement avantageuse, avant la fin du deroulement 
de la premiere bobine, on met en reserve dans I'accumulateur amont et 
dans I accumulateur intermediate des longueurs de bande correspondant a 
leur capacite maximale. 

Le precede selon I'invention permet ainsi, pendant la premiere 
penode du processus de jonction d'alimenter, la section de traitement a 
vrtesse normale a partir de I'accumulateur amont, et en meme temps de 
fa.re passer dans I'accumulateur amont, depuis I'accumulateur 
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interm6diaire, une longueur de bande susceptible de remplacer au moins 

une partie de la longueur passant dans la section de traitement 

En outre, pendant la seconde periode du processus de jonction, il est 

possible d'alimenter la section de traitement a Vitesse normale & partir de 
5 raccumulateur amont et, en meme temps, de commander le defilement 

dans la premiere partie de la section d'entree, de la longueur de bande 

necessaire pour le retablissement de Paccumulateur intermediate a sa 

capacite maximale. 

L'invention couyre egalement une installation perfectionnSe pour la 
io mise en oeuvre du precede, comportant, comme habituellement, une 

section d'entree, un accumulateur amont, une section de traitement, un 

accumulateur aval et une section de sortie. 

Comme on Pa indique, le processus de jonction de la queue d'une 

bobine en fin de deroulement avec la tete d'une nouvelle bobine est realise 
15 par etapes successives dans differents equipements qui, parfois, sont 

regroupes dans une meme machine mais peuvent aussi etre separes. Par 

exemple, pour realiser les etapes A a K decrites precedemment, 

Installation comprend : 

- au moins deux derouleuses fonctionnant alternativement, Pune 
20 pour le deroulement d'une bobine en cours de traitement et 

Pautre pour le deroulement de la bobine suivante, chaque 
derouleuse etant associee a une cisaille d'eboutage 

- un dispositif formant aiguillage pour Pengagement dans 
('installation de la bande venant de Pune ou Pautre des deux 

25 derouleuses, 

- des moyens de positionnement, par exemple des guides lateraux 
d'entree de bande dans la soudeuse, 

- une machine de soudage associee a deux cisailles ou a une 
cisaille double pour le cisaillage de deux bords en vis & vis sur les 

30 extremites des deux bandes, 

- un equipement de finition, par exemple une machine de rabotage 
qui peut, eventuellement, etre integree dans la machine de 
soudage, 

- des moyens de positionnement tels que des guides lateraux pour 
35 la sortie de la bande et par exemple son entree dans un 
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tensionneur precedant I'accumulateur amont place a I'entree de 
la section de decapage. 
L'invention repose sur I'idee qu'il etait possible de repartir les 
equipements de la section d'entree en deux parties separees physiquement 
5 par un accumulateur intermediate, de telle sorte que le processus de 
jonction sort divise en deux periodes separees par un intervalle de temps de 
duree variable. 

Cet accumulateur intermediaire aura une capacite correspondant au 
moins a la longueur de bande defilant dans la section de traitement a 
10 Vitesse normale pendant la duree de la premiere periode du processus de 
jonction. 

Comme on Pa indique plus haut, pendant la seconde periode du 
processus de jonction, cet accumulateur intermediaire peut alimenter 
I'accumulateur amont de facon a maintenir celui-ci, autant que possible, a 

15 sa capacite maximale. De la sorte, il est possible de donner a 
I'accumulateur amont une capacite correspondant simplement a la longueur 
de bande defilant dans la section de traitement a Vitesse normale pendant 
la seconde periode du processus de jonction. 

L'invention permet, en particulier, de resoudre le probleme des 

20 bobines relativement courtes. En effet, il est possible de gerer le taux de 
remplissage de I'accumulateur intermediaire en fonction de la longueur de 
chaque nouvelle bobine de fagon a pouvoir retablir I'accumulateur amont a 
sa capacite maximale apres chaque periode du processus de jonction. 

En particulier, selon une caracteristique preferentielle de l'invention, il 

25 est possible d'introduire une troisieme bobine dans la section d'entree des 
que I'accumulateur Intermediaire est suffisamment rempli pour permettre un 
arret du defilement dans la premiere partie de la section d'entree, afin de 
joindre, au moins provisoirement, la queue de la nouvelle bobine a la tete 
de la troisieme bobine. 

30 Ainsi, dans un mode de realisation preferentiel de l'invention, a partir 

de I'arret de la jonction dans la seconde partie de la section d'entree, on 
augmente la Vitesse de deroulement de la nouvelle bobine pour le 
remplissage, au moins partie!, de I'accumulateur intermediaire, de facon 
que, selon la longueur de la nouvelle bobine, la queue de celle-ci puisse 

35 etre arretee dans la premiere partie de la section d'entree pour sa jonction 
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avec la tete d'une troisieme bobine, apres la mise en reserve d'une 
longueur de bande correspondant au moins a la premiere periode du 
processus de jonction. 

En fractionnant ainsi en au moins deux periodes separees par un 
5 intervalle, le temps global necessaire a la jonction de deux bobines 
successives, il est possible, grace a I'invention, de reduire le temps mort 
d'arret du deroulement des bobines dans la section d'entree, ce temps mort 
pouvant, en pratique, ne pas depasser la plus longue des deux periodes du 
processus de jonction. 
10 M ais I'invention sera mieux comprise par la description suivante de 

certains modes de realisation particuliers, donnes a titre d'exemple et 
representees sur les dessins annexes. 

La figure 1 est un diagramme indiquant, a titre d'exemple, la duree 
des differentes etapes du processus de jonction de deux bandes 
is successives. 

La figure 2 represente schematiquement la section d'entree d'une 
installation, dans un premier mode de realisation de I'invention. 

La figure 3 est un diagramme representant le deroulement, dans le 
temps, des deux periodes du processus de jonction. 
20 La figure 4 represente schematiquement la section d'entree d'une 

installation, dans un second mode de realisation de I'invention. 

La figure 5 est un diagramme indiquant, dans le temps, le 
deroulement des deux periodes du processus de jonction, dans le mode de 
realisation de la figure 4. 
25 Comme on Pa indique, la figure 1 est un diagramme representant, en 

abscisse, le deroulement dans le temps des differentes etapes A a I du 
processus de jonction, realise, de facon classique, dans la section d'entree, 
d'une installation de traitement en ligne continue. 

La figure 2 represente schematiquement la section d'entree d'une 
30 installation perfectionnee selon I'invention, dans un premier mode de 
realisation. 

Comme habituellement, la bande a traiter peut se derouler a partir de 
Tune ou I'autre de deux derouleuses 11,. 11' associee chacune a des 
moyens 12, 12' de deroulement et de redressement de la bande et a une 
35 cisaille d'eboutage 13, 13 '. Un dispositif d'aiguillage 14 permet d'introduire 
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dans la section d'entree la hnnrr^ 

Caufre des deux deroXuses Tl 1 ' ~~ * ou 

« 4 en^ClC;^ 1 *** " — P— 3 

sa sortie de ,a J^J^^^T"*" 5 ' Ap * s 
dans un accumulates amonTn,, , J ^ * °° mme 
efan, suMe d'un a^LZ ta T" * ,ra " em6m ? ' ^ 

n-on, done pas M repr6senttes ££££ "* « ™ 

— Ia ion * n de deux ««*- 

d'entree 1. P ,eS deUX 3 at 4 de la section 

2, , P c re e :r;:: tz i^rjr* r ~ - ia 

jonction provisoire 31 tel ouW T comprand un moyen de 

d'entree 32 e. de sol 33 4 des •*■« 

L'accumulateur intermediaire 5 n^..t - . 

habituelle selon la lonqueur JZZ rea " S<§ de la fa 5°" 

atant indiquee p,us loin 3 60 * S *™> ce «e longueur 

On sait que, d'une facon Generate i.» ™ 
constftue d'un ensemble de rouleaux fees Tt ^"""^ de ba "«° as. 
mobiles sur lesquels passe la band^ , enSemb,S de TOU,eau * 

un chariot que I 'on p^ t d placer di f ? * noM " * ten ' ™ ntea « 
banda accumulee. J ban* T"/ ^ Varier ' a lon9ueur * 
mobiles e, Cast pouXoi un T "*• TOU,9aUX * 

normalement, a J^tZTT f "~ ^ 
respectivement en amont at en Ll d„T , ^ en S ' P ' aces 
defilement. V3 ' de 1 accum "'ateur dans le sens de 

Sur la figure 2, l'accumulateur intermediate <;»-.• 

r P r= 0 — :r — « - d — = 

associe a une cisaille double 42 et a m^JJl ?! P ^ etlnce ^ 
on, « ^-^££2 ^Xt^ 



13 



avantageusement etre regroupes dans une m§me machine. A titre de 
simple exemple, le brevet francais 2 756 504 de la meme societe decrit une 
machine de soudage par etincelage comportant deux paires de mors de 
serrage des extremites des deux bandes M, M' a raccorder, qui sont 
5 montes respectivement sur un bati fixe et sur un bati mobile, une cisaille 
double constitute par exemple de deux paires de lames ou de molettes 
deplacables transversalement pour le cisaillage des extremites des deux 
bandes suivant deux lignes paralleles et un outil de rabotage mont6 
coulissant transversalement sur le bati fixe, 

10 Par allleurs, la machine de soudage est associte, habituellement, a 

des guides lateraux d'entree 44 et de sortie 45 qui permettent de realiser un 
positionnement pr6cis, dans la machine, des deux bandes M, M\ en 
particulier, pour le cisaillage et le rapprochement des extremites a souder. 
L'accumulateur amont 6 peut etre realise de toute facon connue et a 

15 done ete sch6matis<§ sur la figure 2 par un simple rouleau mobile 61 
assocte a deux tensionneurs 62, 63. 

L'installation representee sur la figure 2 permet done de diviser le 
processus de jonction en deux periodes successives realisees 
respectivement dans les deux parties 3 et 4 de la section d'entree. 

20 Sur le diagramme de la figure 3, on a represente, en fonction du 

temps indique en abscisse, les etapes successives du processus de 
jonction des deux bandes, dans une installation telle que representee sur la 
figure 2 et comprenant, par consequent, deux periodes successives 
separees par un passage dans l'accumulateur intermediaire 5. 

25 Comme on Pa indique, la premiere section 3 de l'installation differe 

d'une installation classique par le fait que la machine de soudage electrique 
est remplacee par un moyen de jonction provisoire telle qu'une agrafeuse 
31. La premiere periode du processus de jonction comprend done les 
etapes A, B, C, D, E exposees plus haut en se referant a la figure 1 , pour (a 

30 coupe de la queue de la bande en cours de deroulement, Pintroduction de 
la bande suivante prealablement coupee et le positionnement des deux 
bandes dans Pagrafeuse. 

Dans une nouvelle etape L, on realise Pagrafage des deux bandes. 
Cette operation est plus rapide que le soudage et peut demander, par 

35 exemple, 5 secondes. 
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Les deux bandes tort alnsi provisoirament jolntes, | e defilement est 
rem,s en route dans una etape da demarrage M qui pau, durer 5 ZST 

La temps global T, d'arret du defilement dans la premiere parte 3 ae 
la sect,on d'entree peut done etre de Pordra da 50 secondes 

n»r Penda , n '. 08 temPS d ' arr4t T '' 13 SeC " 0n de ,raite ™"* a ate alimentte 
par laccumulateur amont 7 male, se!on una careeteristiqua aaae n ~ 
I invent™. celu,-cl a to allmsnM A son tour q ,^1° ! 

= ire . de fa? on . toe maintenu sanal^ aT^ 

au moi™ UTT* ^ '' aCCUmulateur '"termedlaire 5 doit done correspondre 
au moms a la longueur de bande dMIant a la vitesae normale de treitemem 
pendant le premier temps d'arret T,. rranement 

La queue de la premiere bande revenue a sa vitease de defilement 
est JO ,nta prov,soiremen, a la ,to de la nouvella banda e. passe done dans 

—ire . a one eapa^dZ ,e 

r:~/d^ ~ ur '~ - - — 

On peut alors realiser les etapes suivantes du processus de jonction 
dans la seconde partie 4 de la section d'entree. 

La jonction provisolre doit etre, tout d'abord, positionnee dans la 
machme de soudage dans une etape E' oui peut demander 10 seconde 
Les extrem,tes des deux bandes etant maintenues par .es mors de serrai 
de ia machine de soudage, on precede, dans une etape P au Z^Z des 
deux bords avec evacuation de .'agrafe et a ,eur soudage ^TlTCe 

On realise ensuite, comme habitueilement, le rabotage de la soudnr* 
(etape H) puis Ton revient a la Vitesse normale (etape I) 

Le temps global T 3 d'arret dans la deuxieme partie 4 de la section 
d entree peut done etre de I'ordre de 45 secondes. 

Bien entendu, comme on I'a indique en se referant a la figure 1 ce 
temps peut etre allonge si Ton realise un encochage (etape J) eZu' un 
recuitde la soudure (etape K). \etape J) et/ou un 
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A la fin de I'etape I ou K, le defilement de la bande peut reprendre a 
Vitesse normale mais I'accumulateur amont 6 qui a alimente la section de 
traitement doit etre ramene a sa capacite maximale. Pour cela, la Vitesse de 
defilement dans la section d'entree 1 est augmentee, par exemple, jusqu'a 
5 700 ou 800 m/mn pendant le temps necessaire au remplissage de 
I'accumulateur. 

Cependant, le defilement doit etre arrete au moment ou la queue de 
cette nouvelle bobine arrive au debut de la section d'entree 1 et si la 
longueur de cette nouvelle bobine est trap faible, ce moment peut arriver 

10 avant que I'accumulateur amont 6 ne soit complement rempli. 

Le precede qui vient d'etre decrit permet d'eviter un tel inconvenient 
grace au fractionnement du processus de jonction en deux periodes 
realisees dans deux parties differentes 3, 4 de la section d'entree 1 et 
separees par un intervalle de temps T 2 de duree variable. 

15 En effet, le temps global d'arret du defilement necessaire a la 

jonction de deux bandes successives est divise en deux periodes et par 
consequent, le temps pendant lequel la section de traitement 7 doit' etre 
alimentee par I'accumulateur amont 6, est egal, soit au temps d'arret 
dans la premiere partie 3 de la section d'entree, soit au temps T 2 d'arret 

20 dans la deuxieme partie 4. 

Par ailleurs, I'accumulateur intermediate 5 peut maintenir 
I'accumulateur amont 6 a sa capacite maximale pendant ie temps d'arret 
dans la premiere partie 3 et peut ensuite se remplir pendant le temps d'arret 
T 3 dans la deuxieme partie 4 de la section d'entree de facon a se trouver a 
25 sa capacite maximale lorsque la queue de la nouvelle bande arrive dans la 
prem.ere partie 3. On dispose ainsi de multiples possibles de gestion du 
defilement de la bande en fonction de la longueur des bobines a integrer 
dans la ligne et selon les capacites respectives de I'accumulateur 
intermediaire 5 et de I'accumulateur amont 6. 

Par exemple, comme on I'a represents sur la figure 3, la queue de la 
nouvelle bobine integree dans la ligne arrive au debut de la section d'entree 
1 a un instant t,. Cet instant U est decale d'un temps T 4 par rapport au 
moment ti ou la tete de la nouvelle bande M' avait quitte la premiere partie 
3 de la section d'entree 1, apres sa jonction provisoire avec la queue de la 
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bande pr^dente M. Ce temps T 4 depend done de la longueur de la 
nouvelle bobine. 

* riiUfcafcn se!on rinvention, d'un accumulateur intermediaire 
5, ,1 est possible d arreter de nouveau le defilement dans la premiere parte 
3 pour real,ser ,a junction aveo una troisieme bobine. d*. que 
I accumulateur intermediaire 5 a une capacite sufflsante pour maintenir le 
defilement en aval pendant le temps T A . 

En pratique, a partir de ('instant tl ou la tete de la nouvelle bande M' 
est jomte a la bande precedente M, on peut augmenter la Vitesse de 
defilement dans .a premiere partie 3 pour remp.ir .'accumulateur 
mtermed.a.re 5. Le temps necessaire a ce remplissage correspond done a 
la duree m.n.male du decalage T 4 entre les passages respectifs de la tete et 
de la queue de la nouvelle bobine, qui depend de la longueur de celle-cf 

En cas de besoin, pour ('integration d'une bobine courte, II est done 
pos SI ble de gerer le fonctionnement des accumulateurs 5, 6 de facon que la 
jonction avec une troisieme bobine commence eventuel.ement avant memo 
I instant 3 , cest-a-dire avant la fin de la seconde periode T 3 du processus 
de jone ,on. Les deux periodes peuvent. en effet, se chevaueher 
pu.squeltes sent realisees dans deux parties differentes de la section 
d entree 1 separees par Taccumulateur intermediaire 5. 

Par ailleurs, Invention ne se limite pas au seul mode de realisation 
qu, v,ent d'etre decrit mais peut faire I'objet de variantes, par exemp.e pour 
la repart,t,on des equipements entre les deux parties de la section d'entree 

Ams., dans un autre mode de realisation represents sur la figure 4 la 
machine de soudage 41 est placee dans la premiere partie 3 de la section 
d entree 1, en amont de I'accumulateur intermediaire 5. Dans ce cas 
aucune jonction provisoire n'est necessaire et I'agrafeuse 31 de la figure 2 
est supprimee, la queue de la bande M en fin de deroulement etant soudee 
electnquement a la tete de la nouvelle bande M\ Comme habituellement la 
machme de soudage 41 peut etre equipee d'une cisaille double 42 
permettant de realiser, sur les extremes des deux bandes, deux bords 
parallels qui sont ensuite rapproches pour etincelage. 

En revanche, pour reduire la duree de I'arret dans cette premiere 
parte 3 de la section d'entree 1. .'operation de rabotage est differee, une 
raboteuse 43' etant installee en aval de I'accumulateur intermediaire 5 
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dans la deuxfeme partie 4 de la section d'entree 1. En effet, il est possible, 
par exempie & Vitesse reduite, de faire passer dans I'accumulateur 5 le 
bourrelet forme par la soudure electrique des extremites des deux bandes 
M, M\ 

5 Une telle disposition n§cessite, done, Installation d'une raboteuse 

s§paree 43' mais permet, en revanche, de supprimer I'agrafeuse. De plus, il 
est plus facile, en cas de besoin, d'integrer dans la deuxieme partie 4 de la 
section d'entree un dispositif d'encochage 46 et un four de recuit 47. 

Le diagramme de la figure 5 indique les durees des differentes 

io etapes du processus de jonction dans le cas d'une installation selon la 
figure 4. 

Etant donne que la machine de soudage 41 est placee, avec la 
cisaille 42, dans la premiere partie 3 de la section d'entree, ies differents 
etapes A, B, C, D, E, F, G, du processus de soudure sont les memes que 
is dans le procede classique illustre par la figure 1. En revanche, le rabotage 
est differe et, apres le soudage des extremites en vis a vis des deux 
bandes, on commande, dans une etape M, le redemarrage de la ligne pour 
revenir a la vitesse normale. 

Du fait, que Ton realise la jonction definitive et non pas un simple 
20 agrafage, la duree globale T'1 de cette premiere periode du processus de 
jonction est un peu superieure a celie de ia premiere periode dans le cas de 
la figure 3, et peut etre de Tordre de 60 a 65 secondes. 

Comme precedemmerit, le defilement etant repris, la jonction soudee 
passe dans Taccumulateur intermediate 5 et arrive dans la deuxieme partie 
25 4 de la section d f entr6e a un instant V2, le temps de passage T2 pouvant 
etre simplement de 20 ou 25 secondes dans la mesure oCi, a ce moment, 
I'accumulateur intermediaire 5 a une capacite reduite. 

Le defilement de la bande §tant nouveau arrets, il faut positionner la 
soudure dans la raboteuse 43 1 (etape N) puis Ton procede au rabotage 
30 dans une etape H. 

Comme on I'a indiqu6, un tel mode de realisation est particuli6rement 
avantageux si Ton doit r£aliser un encochage (etape J) et un recuit (etape 
K). 

Dans ce cas, la duree Ti de la premiere periode de soudure peut 
35 etre superieure a la duree T 3 de la seconde periode de rabotage mais est, 
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de toute facon tres inferieure au temps alobai n 6 ,. • 
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REVENDIHATIOMg 

in*... !■* Tft ^ 9eSti0n dS '' entr6e d ' Une nouve,le bob[ne ^ns una 
installation de tra.tement en llgne continue d'un produit en bande, alimentee 

en bobines successive* et comportant des moyens de commande du 
defilement en continu de la bande (M), successivement dans une section 
d entree (1), un accumulateur amont (6), une section de traitement (7) un 
accumulateur aval et une section de sortie, ia section d'entree (1 elant 
munie de moyens (41) de jonction, par etapes successives, de la queue 
d une bob.ne (11) en fin de deroulement avec la tete d'une nouvelle bobine 
(11 ), precede dans lequel le defilement de la bande est arrete ou au 
moins, ralenti, dans la section d'entree (1), pendant un temps necessaire au 
processus de jonction et la section de traitement (1) est alimentee, pendant 
le temps d'arret, par une longueur de bande mise en reserve a I'avance 
dans I'accumulateur amont (6), pour la poursuite du traitement a une 
Vitesse normale de defilement, 

caracterise par le fait que I'on divise le temps global de realisation du 
processus de jonction d'une nouvelle bobine (11') en au moins deux 
penodes (T 1( T 3 ) correspondant respectivement a au moins deux series 
d etapes du processus de jonction realisees dans au moins deux parties 
successives de la section d'entree (1) de I'installation, respectivement une 
premiere partie (3) et une seconde partie (4) et que I'on met en reserve une 
ongueur variable de bande dans au moins un accumulateur intermediaire 

denrerrdTf ' eSditeS . aU d6UX parties < 3 ' 4 > «■ action 

d entree (1), de facon a menager un interval de temps (T 2 ) de duree 

7^L*T«T* es , au moins deux p ' riodes du processus de i^«on 

d une bobine (1 1 ) avec la suivante (11'). 

2. Procede de gestion selon ia revendication 1, dans lequel les 
etapes successives du processus de jonction component une suite 
d I operations de preparation de la queue de la premiere bande (M) etde la 
tete de la nouvelle bande (M'), le positionnement desdites queue et tete 
dans une machine de soudage (41), une operation de soudure et au moins 
une operat.on de finition de la jonction soudee, caracterise par le fait que 
I on realise I operation de soudure dans la premiere partie (3) de la section 
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d entree (1), a la fl n da la premiere periode (T,) du processus, et que I'on 
felt ensurte passer dans I'accumulataur intermediate (5) la queue de la 
prendre bande (M) at sa Jonctlon soudee avec ,a tete de !a bande suivan e 
: 16 d : filement «"* de niveau arrete dans la saoonde partie (4) de a 
seCon dentree (1) pour reailser au mains una operation de flnition au 
cours de la seconde periode (T 3 ) du processus de jonctlon 

3. Procede de gestion selon la revendication 1, dans lequel les 
etapes successives du processus de ionctlon comprennen. une suite 
u qper^ons de preparation, au moins de la queue de la premiere band* 
M) e, d'infroducflon de ,a tate de ,a nouvelie bande (M'J, leToXnnalm 
desdries queue e, tete dans une machine de soudage (41,, P une operaTon 

T m °' nS ° PSra,l0n * fl "" ion ds te i°nc«on soudee 

caractense par le fai, que, a la fln de ,a premiere periode (T.) du processus. 

on real.se une jonction provlsoire de la queue da la premiere bande (M) 

avec ,a fete de ,a bande suivanta (W), a, que Ton reprend ensulte ,e 

defilement de la bande pour amener ladite jonctlon provlsoire dans la 

InZ 2 . Parti ^ , , de ' a S8 *" «**»• < 1 > P— "« Par I'accumuiateur 
,ntermed,a,re (5), ,e defilement etant de nouveau arrete dans ,a seoonde 
parte (4) de la section d'enWa (1) pour realiser reparation de soudure at 
au moms une operation de finition au cours de la seconde periode <T 3 ) du 
processus de jonction. ' 

4 Procede de gestion selon Tune des revendicatfons precedentes 

bob,ne (1), on met en reserve dans .'accumulates amont (6) et dans 
accumuiateur intermedial (5) des longueurs de bande correspondantl 
leur capaaf.4 maximale. ' ™ a 

5. Procede de gestion selon la revendication 4, caracterise par le fait 
que pendant la premiere periode (T,) du processus de jonctlon, ,a section 
de fragment (7, etant alimentee a Vitesse normale a parflr de 

accumu ateur amont (6), on commando en memo temps le passage dans 
accumulates amont (6), depuis I'accumulataur intermedial (5), d'une 
ongueur de bande susceptible de remplacar au mains une partie da la 
longueur passant dans la section detraitement (7). ~ 

6. ProcSde de gestton selon I'une des revendicatfons prtcedentes 
caractanse par le fait que, pendant la seconde periode <T 3 ) du processus 
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de jonction, la section de traitement (7) §tant alimentee & Vitesse normaie £ 
partir de Paccumulateur amont (6), on commande le defilement dans la 
premiere partie (3) de la section d'entrSe (1), de la longueur de bande 
nfecessaire pour le retablissement de Paccumulateur intermediaire (5) a sa 
capacite maximale. 

7. Procede selon Pune des revendications 5 et 6, caracterise par le 
fait que Ton donne a Paccumulateur intermediaire (5) une capacite 
correspondant au moins & la longueur de bande defilant dans !a section de 
traitement (7) a Vitesse normaie pendant la duree (Ti) de la premiere 
periode du processus de jonction. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise parte fait que, a 
partir de Parret de la jonction dans la seconde partie (4) de la section 
d'entree (1), on augmente la Vitesse de deroulement de la nouvelle bobine 
pour le remplissage, au moins partiel, de Paccumulateur intermediaire (5), 
de fa?on que, selon la longueur de la nouvelle bobine (11'), la queue de 
celle-ci puisse etre arretee dans la premiere partie (3) de la section d'entree 
(1 ) pour sa jonction avec la tete d'une troisieme bobine, apres la mise en 
reserve d'une longueur de bande correspondant au moins a la premiere 
periode (Ti) du processus de jonction. 

9. Procede selon Tune des revendications 5 a 8, caracterise par le 
fait que Pon donne a I'accumulateur amont (6) une capacite correspondant 
au moins a la longueur de bande defilant dans la section de traitement (7) a 
vitesse normaie pendant la seconde periode (T 3 ) du processus de jonction. 

10. Procede selon Pune des revendications pr§cedentes, caracterise 
par le fait que Pon gere le taux de remplissage de Paccumulateur 
intermediaire (5) en fonction de la longueur de chaque nouvelle bobine (11') 
de fagon a pouvoir retablir Paccumulateur amont (6) a sa capacite maximale 
apres chaque p§riode du processus de jonction, 

1 1 . Procede selon Pune des revendications prec§dentes, caracterise 
par le fait que, a la fin de la seconde periode du processus, on effectue un 
recuit de la soudure. 

12. Installation de traitement d'un produit en bande alimentee en 
bobines successives et comportant, en une Hgne continue, une section 
d'entree (1) equip6e de moyens de jonction, par etapes successives, de la 
queue d'une bobine (11) en fin de deroulement £ la tete d'une nouvelle 
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bobine (11'), un accumulateur amont (6), une section de traitement (7) un 
accumulates aval et une section de sortie equlpee de moyens d'evacuation 
des bobines en fin d'enroulement, caracterise par le fait que la section 
d entree (1) est divisee en au moins deux parties entre lesquelles est 
mterpose au moins un accumulateur intermediate (5), respectivement une 
premiere partie (3) comportant au moins des moyens (13, 32 33) de 
preparation avant jonction de la queue d'une bobine (11) en fin de 
deroulement et de la tete d'une nouvelle bobine (11'), et au moins une 
deux.eme partie (4) comportant au moins des moyens (43) de finition de la 
jonct,on soudee, un equipement de soudure (41) etant place dans I'une ou 
I autre desdites deux parties (3, 4) de la section d'entree (1 ). 

13. Installation de traitement selon la revindication 12, caracterise 
par le fait que la premiere partie (3) de la section de traitement (1) 
comprend au moins des moyens (13, 13') de preparation de la queue et de 
la tete de deux bandes successes (M, M'), des moyens (31, 33) de 
pos.t,onnement et un equipement de soudure (41), la seconde partie (4) 
comprenant au moins des moyens (43) de finition de la soudure 

14. Installation de traitement selon la revendication 12, caracterise 
par le fait que la premiere partie (3) de la section d'entree (1) comprend au 
moins des moyens (13, 13') de preparation de la queue et de la tete de 
deux bandes successes (M, M') et un moyen (31) de jonction provisoire 
desd,tes queue et tete et que la seconde partie (4) de la section d'entree (1) 
comprend au moins un equipement de soudure (41) associe a des moyens 
(44, 45) de positionnement et d'elimination de la jonction provisoire et a 
des moyens (43) de finition de la soudure. 

15. Installation de traitement selon Tune des revendications 12 13 
14 caracterise par le fait que la deuxieme partie (4) de la section d'entree 
(1) comprend des moyens de recuit de la soudure. 
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